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(54) NOYAU D'UNE PLANCHE DE GLISSE OU DE ROULAGE ET PLANCHE DE GLISSE OU DE ROULAGE 
COMPRENANT UN TEL NOYAU. 



L'invention concerne le noyau d'une pianche de glisse 
surneige ou de roulage. 

Le noyau (1) comprend au moins localement un volume 
d'agglomere de liege contenant des granules de liege (5) 
cornprimes noy6s dans une rSsine thermodurcissable 
epoxy (6), sous forme de bloc ou de pli. 
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Novau d'une planche de alisse ou de roulaae et planche de 
alisse ou de roulaae comprenant un tel novau 

L' invention concerne le noyau d'une planche de glisse ou 
de roulage. L ' invention concerne 6galement une planche de 
glisse ou de roulage comprenant un tel noyau. 

Notamment 1 ' invention se rapporte h une planche telle 
qu'un ski, un surf de neige ou une planche de skate-board. 

Dans le domaine du ski, il est courant de r£aliser le 
noyau en bois ou en mousse inject^e. L' utilisation du bois est 
avantageuse car on peut structurer le noyau de fagon qu'il 
presente une masse volumique et une raideur variable le long 
de la poutre du ski en utilisant des lamelles d' essences 
diff^rentes. L' inconvenient du bois est que le noyau est 
relativement complexe et couteux a realiser. En outre, une 
operation d'usinage du noyau est n^cessaire pour sa mise en 
forme . 

Dans le cas d'un noyau injecte la masse volumique de la 
mousse est sensiblement uniforme dans tout le volume du noyau. 
La demande de brevet FR 2 766 099 enseigne bien que l'on peut 
injecter dans le noyau deux mati^res diff^rentes de fagon k 
avoir des zones de duret6 differentes. Un tel proced6 est 
toutefois complexe a mettre en oeuvre. 

Dans le domaine du surf de neige, il existe une demande 
pour des noyaux en bois avec des parties en mousse. Le but 
recherche est d'all^ger la planche et de faire varier 
localement sa raideur en flexion et en torsion. 

Pour un tel noyau, il faut pr£alablement usiner des blocs 
de bois et des blocs de mousse, ensuite les assembler par 
collage pour obtenir un seul bloc hybride bois / mousse, dans 
lequel sont tranches k l'6paisseur d6sir6e des plaques 
appelees "debits". Dans chaque d£bit est usin6e la forme du 
noyau. D' autre part, I'usinage prealable des blocs de bois et 
de mousse doit etre realist selon des formes g6om6triques 
simples, g^neralement des parall616pip&des rectangles, qui ne 
sont pas optimales en regard de l f effet recherche^ sur la 
raideur du noyau. 

Dans le cas d'un ski comme celui d'une planche de surf de 
neige, il faut garder k 1' esprit que le matdriau du noyau doit 
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supporter la temperature et la pression du cycle de cuisson du 
moule de fabrication, et qu'il doit aussi presenter une tres 
bonne resistance en compression et au cisaillement . 

Un but de 1' invention est de proposer 1 ' utilisation d'un 
5 nouveau materiau pour r^aliser en totality ou en partie le 
noyau d'une planche de glisse. 

Le materiau en question est remarquable en ce que sa masse 
volumique peut varier sur sa longueur. II est egalement 
remarquable en ce qu'il peut §tre mis en forme par coulee puis 
10 durcissement . 

Ainsi le noyau selon 1' invention est caract6ris6 en ce 
qu'il comprend au moins localement un volume d'agglom£r6 de 
li&ge contenant des granules de li&ge noy6s dans une r^sine 
thermodurcissable, sous forme d'une couche uniforme. 
15 De fagon optionnelle, la r^sine thermodurcissable est 

charg£e. De fagon optionnelle egalement, la r^sine 
thermodurcissable est une r£sine epoxy relativement fluide, 
pour faciliter le moulage du noyau ou d'une partie de noyau 
par coulee tout en donnant de bonnes propri^tes mecaniques k 
20 l'agglom6r6 de li&ge apr£s polymerisation de la r^sine. 

L' utilisation de granules de li^ge est avantageuse car le 
liege r^siste bien k la temperature et la pression du cycle de 
cuisson du ski. En outre, c'est une mati^re 16g£re ayant des 
propri6t6s amortissantes . La r<§sine thermodurcissable donne a 
25 l'agglom£r£ des propridt^s ameiiorees de resistance au 
cisaillement . 

L' invention sera mieux comprise en se r£f£rant h la 
description ci-dessous et aux dessins en annexe qui lui sont 
attaches . 

30 La figure 1 . represente en vue de cote un noyau de ski 

realise selon un premier mode de mise en ceuvre de 1' invention. 

La figure 2 montre le noyau de la figure 1 vu de dessus. 

La figure 3 est une vue schematique qui illustre la 
structure du noyau. 
35 La figure 4 illustre de fagon schematique la premiere 

etape de fabrication du noyau. 

La figure 5 est relative a une etape suivante. 

La figure 6 represente la section d'un ski realise avec le 
noyau des figures 1 et 2 . 
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La figure 7 est relative a une variante de realisation. 

La figure 8 repr^sente en vue de c6t6 un noyau selon uhe 
variante de mise en ceuvre de 1' invention. 

Les figures 9 et 10 illustrent de fagon sch^matique les 
5 etapes de fabrication du noyau de la figure 7 . 

Les figures 11 et 12 sont relatives a une variante de mise 
en oeuvre de 1' invention. 

Les figures 13 et 14 illustrent une autre variante, la 
figure 14 repr^sentant en perspective et en coupe transversale 
10 un noyau de ski. 

La figure 15 montre un noyau realise selon un autre mode 
de mise en oeuvre de 1' invention. 

La figure 16 montre l'6bauche du noyau et illustre une 
premiere etape de fabrication. 
15 Les figures 17 et 18 repr^sentent de fagon sch&natique les 

etapes suivantes. 

La figure 19 est une vue en section d'une planche de surf 
de neige r£alis6e avec le noyau des figures pr6c£dentes . 

La figure 20 illustre un autre mode de mise en oeuvre de 
20 1' invention dans le domaine du skate-board. 

La figure 21 montre la planche de skate-board en vue de 
c6te. 

La figure 22 illustre de fagon sch^matique la realisation 
de la planche de la figure 21. 
25 Les figures 1 et 2 representent respect ivement en vue de 

c6t6 et en vue de dessus un noyau 1 pr6vu pour la construction 
d'un ski, par exemple d'un ski alpin ou d'un ski de fond. 

De fagon connue, un tel noyau se presente comme une poutre 
allong£e avec une partie centrale 2 plus epaisse, plus etroite 
30 que les deux parties d'extr£mite 3 et 4, et cambr^e vers le 
haut . 

Selon 1' invention, comme le montre schematiquement la 
figure 3, le noyau 1 est realise en un agglomer£ de liege. Cet 
agglomere est forme par des granules de li£ge 5 noy6s & 1'etat 
35 comprint dans un liant 6. 

De preference, les granules sont des grains de forme 
prismatique pour une meilleure resistance k la compression, ou 
de forme allongee pour une meilleure resistance & la traction 
et au cisaillement , ou un melange de ces deux types. On a 
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obtenu de bons r^sultats aussi avec des melanges de grains de 
granulometrie comprise entre 5/10 et 4 millimetres. Ces 
chiffres ne sont qu' indicatif s et n'ont pas de valeur 
limitative pour 1' invention. 

Le liant est une r6sine thermodurcissable . On a trouv6 
qu'une resine thermodurcissable donnait une meilleure 
resistance au cisaillement que des liants traditionnels 
(phenolique, colle polyur^thane ou uree-formol) . 

De fagon optionnelle, la resine peut §tre charg^e de 
microbilles, de microspheres, ou de microfibres de verre, de 
carbone, de fibres de phenol. Toutes autres charges additives 
appropriees peuvent egalement convenir. 

De fagon optionnelle, la resine est de type epoxy. Des 
resines de type polyester ou vinylester pourraient aussi 
convenir. 

Les figures 4 et 5 illustrent de fagon sch£matique le mode 
de fabrication du noyau 1 . 

Un agr^gat de li^ge 10 forme par les granules de li£ge 
avec le liant a l'£tat fluide est place dans un moule 8 dont 
le fond 9 reproduit le contour et 1'une des faces externes du 
noyau, par exemple la face superieure. 

Le moule 8 a une paroi p<§riph6rique 11 de rehausse qui 
s'6l&ve depuis le fond 9 sur une hauteur nettement superieure 
h l'6paisseur du noyau fini. 

Le moule et sa rehausse sont remplis avec un volume 
d'agr6gat de li£ge qui est, suivant la masse volumique visee, 
plusieurs fois sup^rieur au volume du noyau fini. L'agr^gat de 
liege est forme de preference par des granules de liege noy6s 
dans une resine de type epoxy relativement fluide pour obtenir 
un bon compromis entre la facilite de moulage et la resistance 
mecanique de l'agglomere de liege apres polymerisation de la 
resine. 

Le moule 8 est pr6vu pour etre ferme avec un contre-moule 
mobile 15 ayant une face de contact 16 qui reproduit 1' autre 
face du noyau, en 1' occurrence la face inferieure. Le contre- 
moule est prevu pour rentrer a l'interieur de la paroi de 
rehausse et pour exercer une pression sur l'agr6gat de liege 
afin de le comprimer en reduisant son volume initiale. Par 
exemple on peut appliquer une pression de 8 bars. 
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Tout moyen approprie convient pour r^aliser cette 
operation, en particulier pour appliquer une pression sur le 
contre-moule, et pour stabiliser le contre-moule dans une 
position ou le volume compris entre le moule et le contre- 

5 moule correspond au volume du noyau f ini . Cette position est 
illustree en figure 5. 

Arrive a ce stade, on provoque la polymerisation de la 
r^sine tout en maintenant la pression. Cette operation peut 
§tre realis^e k temperature ambiante, ou bien on peut chauffer 

10 le moule, 

Une fois la polymerisation achevee, le contre-moule puis 
le noyau peuvent etre extraits du moule. Le noyau se pr6sente 
alors comme un bloc homogene d'agglom^re de liege. 

En fonction du volume d'agr£gat de li&ge qui a 6t£ place 
15 initialement dans le moule et de la pression exerc£e, la masse 
volumique du noyau obtenue peut varier entre 150 et 800 kg/m 3 . 

La figure 6 repr£sente en section le ski 18 fini. Le ski 
peut etre construit selon une technique traditionnelle . De 
fagon optionnelle, il pr^sente une structure en coque avec un 
20 ensemble de renfort sup6rieur 19 qui couvre la face sup^rieure 
et les faces lat£rales du noyau, le noyau et cet ensemble 
super ieur reposant sur un ensemble inferieur 20 comprenant la 
semelle de glisse, les couches de renfort inf£rieures et les 
carres. 

25 De fagon connue, le ski est realise dans un moule qui est 

chauffe k une temperature de l'ordre de 135°C pour permettre 
la polymerisation de la resine thermodurcissable qui impregne 
les couches de renfort. L'agglomere de lidge supporte sans 
difficulte cette temperature. 

30 D'autres modes de construction du ski pourraient egalement 

convenir, et notamment celui deer it dans la demande de brevet 
EP 620 027 qui est represente dans la figure 7. Selon ce mode 
de construction, le noyau 1 est enveloppe par 1' ensemble 
superieur 22, 1' ensemble inferieur 23, et deux parois de chant 

35 24 et 25 qui forment des entretoises entre les deux ensembles. 

La figure 8 est relative h une variante de realisation du 
noyau liege. Ainsi que cela est suggere dans la figure, le 
noyau 31 a dans sa partie centrale 32 une masse volumique 
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sup^rieure i la masse volumique des deux parties d'extr6mit6 
33 et 34. 

Le mode de fabrication d'un tel noyau est sch6matis6 dans 
la figure 9. Le moule 38 est le m£me que le moule 8 precedent. 
5 La difference est que l'agr^gat de li£ge 39 est d6vers6 en 
plus grande quantity dans la partie centrale du moule de fagon 
a former une bosse dans cette zone. 

A la fermeture du contre-moule 40, cette partie centrale 
du noyau est davantage comprim^e que les parties d'extr&nite 
10 et a une concentration plus 61ev6e de granules de liege, si 
bien qu'en final le noyau a une masse volumique plus 61ev£e 
dans cette zone. 

Ceci suppose natureliement que la fermeture et la mise 
sous pression du moule soient r6alis<§es rapidement, avant que 
15 le niveau de 1'agregat de liege ne s'6galise du fait de sa 
fluidity initiale. 

D'autres techniques de moulage pourraient 6galement 
convenir . 

En variante on pourrait faire 1' inverse, c'est-a-dire 
20 realiser un noyau ayant une masse volumique plus importante 
vers les extremit^s en chargeant davantage les extr6mit6s du 
moule avec l'agrdgat. Toute autre realisation de masse 
volumique pourrait aussi convenir. 

Selon la variante illustree dans les figures 11 et 12, une 
25 couche 43 de fibres preimpr^gnees avec une r6sine non 
polym6ris6e est plac6e dans le moule 45 avant de remplir le 
moule avec I'agregat 42. Une autre couche 44 de fibres 
pr<§impr6gn6es 44 est plac^e au-dessus de I'agregat 42. 

Le moule est ferme par un contre-moule 46, 1' ensemble est 
30 maintenu sous pression jusqu'ci ce que la resine de l'agr6gat 
et celle des couches 43 et 44 polym6risent . Avantageusement 
les deux r^sines sont compatibles pour se marier intimement a 
la transition entre les couches de renfort et I'agregat. 

En final on obtient un sous-ensemble de structure forme 
35 par un noyau 47 en agglom6r6 de li&ge recouvert sur le dessus 
et le dessous de deux couches 48 et 49 de renfort en fibres. 

Les figures 13 et 14 sont relatives h une autre variante 
de realisation d'un noyau. On realise dans un premier temps un 
bloc de forme parall£16pip6dique form6 par une superposition 
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et une alternance de plis de bois 50a, 50b, 50c, 50d et 
d'agglom6r6 de li£ge 51a, 51b, 51c assembles entre eux par 
collage. Le nombre de plis et leur 6paisseur ne sont pas 
limitatives. 

Les plis d'agglomere 51a, 51b, 51c sont d6coup£s dans un 
bloc d'agglom6r6 qui a 6t6 obtenu selon la technique 
prec6demment decrite pour les noyaux. 

Le bloc de la figure 13 est par exemple realist selon une 
technique de d6roule-coll6, ou bien de sci6-coll6 en fonction 
de l'6paisseur des plis. Ces techniques sont en usage courant 
pour la realisation de ce type de noyau. 

Le bloc est ensuite debite selon des debits, puis chaque 
debit est usin6 pour former un noyau. 

La figure 14 repr^sente de fagon sch6matique et en coupe 
transversale un noyau 55 obtenu selon cette technique. Ce 
noyau est forme par une succession et une alternance de 
lamelles de bois 56a, 56b, 56c, 56d, et d'agglom6r6 de li&ge 
57a, 57b, 57c. 

La figure 15 represent e le noyau 61 d'une planche de surf 
de neige. Ce noyau pr^sente un corps principal 62 en bois, et 
des insertions 63a, 63b, 63c, 63d qui traversent le noyau sur 
toute son £paisseur et qui sont r6alis£es ici a partir d'un 
agregat de liege. Le nombre, la forme et la disposition de ces 
insertions sont determines en fonction des raideurs en 
flexion et/ou en torsion, et des repartitions de masse que 
I'on souhaite donner au noyau. 

Pour r£aliser le noyau de la figure 15, on part d'un bloc 
65 de forme parallel6pip6dique en bois brut ou obtenu par 
assemblage de bois, dans lequel on usine les logements 66a, 
66b, 66c, 66d qui pr<§sentent en plan la forme et les 
dimensions des insertions. 

De fagon avantageuse, ces logements peuvent presenter 
toute forme geometrique appropriee, et pas seulement une forme 
simple telle qu'un parall616pip^de . Notamment on peut avoir 
une forme incurv^e en haricot telle qu'elle est representee 
dans les figures . 

Dans l'£tape suivante, le bloc en bois qui sert de moule 
est plac6 sur une table, et il est surmont£ par une rehausse 
68 avec des logements qui prolongent en hauteur les logements 
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du bloc de bois. Les logements 70b et 70d sont visibles sur 
les figures 17 et 18, dans le prolongement des logements 66b 
et 66d du bloc de bois. 

De l'agregat de li£ge est d6vers6 dans les logements. Cet 
agregat a la m§me composition que ce qui a 6t6 d^crit 
precedemment . Pour chaque insertion on remplit les logements 
avec un volume d' agregat de liege qui repr^sente, suivant la 
masse volumique vis^e, plusieurs fois le volume du logement 
correspondant du bloc en bois. 

Comme l'agregat de li&ge se trouve a l'etat fluide, il 
remplit le logement quelle que soit sa forme. 

Ensuite des patins de pression 74b, 74d sont introduits 
dans les logements. Ces patins ont une section qui Spouse la 
section des logements. L'agregat de li&ge est comprint k une 
pression par exemple de 8 bars, et son volume est r^duit 
sensiblement au volume d'un logement du bloc en bois. La 
polymerisation du liant intervient alors . Cette polymerisation 
peut etre r^alisee h temperature ambiante, ou en chauffant. 

Une fois la polymerisation termin^e, le bloc en bois avec 
ses insertions est tranche k l'epaisseur desiree en plaques 
selon des debits. Chaque debit est ensuite usine k la forme 
souhaitee, comme cela se fait usuellement. Le noyau fini a, 
dans ces conditions, un corps en bois et des insertions en 
haricot formees par des blocs d'agglomere de li£ge. 

En variante, on pourrait remplir les differents logements 
avec des agregats de lifege de composition differente ou / et 
de volumes differents afin de jouer sur la masse volumique des 
insertions obtenues en final. 

La figure 19 represente de fagon schematique la section 
d'une planche de surf de neige realis6e a 1'aide du noyau. De 
fagon classique le noyau 61, avec ses insertions, repose sur 
un ensemble inferieur qui comprend une semelle de glisse, les 
couches de renfort inf6rieur et les carres, et il est 
recouvert avec un ensemble de renfort sup6rieur 78 de 
preference en coque, c'est-&-dire avec les bords lateraux qui 
redescendent sur les carres. Ceci n'est pas limitatif, et 
d'autres modes de construction de la planche pourraient 
convenir. 



F R 2 828 110 

< » n 



Page 10 of 22 



9 2828110 

On a trouv6 que I'agr^gat de lifege etait un materiau 
avantageux pour r^aliser les insertions du fait de sa 
resistance au cisaillement qui est li^e k la forme de granules 
et h 1' utilisation de la r^sine epoxy comme liant, du fait 
5 aussi de sa masse volumique que l'on peut ajuster, et de la 
liberte que l'on a pour definir la forme des insertions. 

Ainsi on peut donner au noyau une repartition determine 
par exemple de masse, de raideur en flexion et/ou torsion tout 
en conservant une certaine homogeneity de structure du noyau 
10 pour ce qui concerne sa resistance au cisaillement. 

La figure 20 est relative k un autre mode de mise en 
oeuvre de 1' invention dans le domaine du skate-board. Elle 
represente en vue de dessus une planche 82. Comme cela est 
visible dans la figure 21, la planche 82 est realisee par la 
15 superposition de plusieurs plis, en particulier un pli 
superieur 84, un pli inferieur 85 et un pli intermediaire 86 
qui est realise ici avec l'agregat de li&ge. Les deux plis 
externes sont quant a eux realises en bois ou en materiau 
composite stratifie. 
20 La figure 22 illustre de f agon schematique une technique 

de realisation de la planche 82. 

Le pli inferieur 85 est place dans un moule 89 qui epouse 
sa forme de contour et son galbe. Le pli est recouvert d'un 
agregat de liege 90 en quantite suffisante, et du pli 
25 superieur 84. L'ensemble est compresse dans le moule par un 
contre-moule 91 jusqu'a ce que la polymerisation du liant 
intervienne. 

La planche pr6sente alors deux plis externes qui encadrent 

un pli intermediaire en agglomere de liege. 
30 L' agglomere de liege permet de realiser une planche plus 

legere ayant des proprietes de filtration des vibrations. 

Comme dans le cas du ski expose plus haut, on pourrait 

modifier localement la masse volumique du pli intermediaire en 

chargeant plus ou moins le moule avec l'agr6gat de li£ge. 
35 Naturellement la presente description n'est donnee qu'& 

titre indicatif, et l'on pourrait adopter d'autres mises en 

oeuvre de 1' invention sans pour autant sortir du cadre de 

celle-ci. 
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En particulier on pourrait utiliser l'agglom&r^ de li^ge 
pour r^aliser d'autres parties d'une planche de glisse ou de 
roulage, par exemple des inserts de spatule, des plate-formes 
ou des couches intercalaires . 
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REVINDICATIONS 

1- Noyau d'une planche de glisse sur neige ou de roulage, 
caracterise en ce qu'il comprend au moins localement un volume 

5 d'agglom^re de liege (1, 31, 57a, 57b, 57c, 63a, 63b, 63c, 
63d, 76) contenant des granules de liege (5) comprim6s noyes 
dans une r6sine thermodurcissable (6), sous forme de bloc ou 
de pli. 

2- Noyau selon la revendication 1, caract6ris6 par le fait 
10 qu'il est form£ par un bloc ou un pli (1, 57a, 57b, 57c, 63a, 

63b, 63c, 63d, 76) d'agglom£r6 de li^ge homog&ne en masse 
volumique . 

3- Noyau selon la revendication 1, caract6ris6 par le fait 
qu'il est form6 par un bloc ou un pli d'agglom6r£ de liege 

15 (31) dont la masse volumique varie selon les zones du noyau. 

4- Noyau selon la revendication 1, caract6ris6 par le fait 
qu'il est form£ par un bloc d'agglom6r£ de liege (31) dont la 
masse volumique est localement plus 61ev6e. 

5- Noyau selon la revendication 1, caracteris6 par le fait 
20 qu'il comprend une succession de lamelles de bois (56a, 56b, 

56c, 56d) et d'agglom6r<§ de li&ge (57a, 57b, 57c). 

6- Noyau selon la revendication 1, caracteris6 par le fait 
qu'il presente un corps (62) avec des insertions (63a, 63b, 
63c, 63d) fornixes par des blocs d'agglomere de li&ge. 

25 7- Noyau selon la revendication 6, caract£ris6 par le fait 

que les blocs (63a, 63b, 63c, 63d) qui forment les insertions 
ont la m§me masse volumique. 

8- Noyau selon la revendication 6, caracterise par le fait 
que les blocs (63a, 63b, 63c, 63d) qui forment les insertions 

30 ont des masses volumiques diff^rentes. 

9- Noyau selon la revendication 1, caracteris6 par le fait 
que les granules de li&ge (5) ont une forme prismatique ou 
plate. 

10- Noyau selon la revendication 1, caracterise par le 
35 fait que les noyaux ont une granulometrie comprise entre 5/10 

et 4 millimetres. 

11- Noyau selon la revendication 1, caract6ris6 par le 
fait que l'agglom£r£ de li&ge a une masse volumique comprise 
entre 150 et 800 kg/m\ 
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12- Planche de glisse ou de roulage, caract6ris6e par le 
fait qu'elle pr£sente un noyau selott l'une quelconque des 
revendications pr6c6dentes. 
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